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Однако на глубине 600 м возникает физиологический и 
медицинский барьер, не позволяющий дальнейшее погружение. 
На глубинах от 300 до 600 м погружение водолазов следует 
рассматривать лишь как крайнюю необходимость, а работы на 
глубинах свыше 600 м должны осуществляться посредством 
дистанционно управляемых рабочих комплексов, а также подводных 
аппаратов с нормальным давлением. 
 
ЭНЕРГОСБЕРЕЖЕНИЕ В СВАРОЧНОМ ПРОИЗВОДСТВЕ 
 
Работа выполнена преподавателем Жеваго Н.Н. 
 
Экономия электроэнергии – крайне важный аспект жизни 
современного человеческого общества, затрагивающий и 
производственную сферу, и быт каждого отдельно взятого 
индивидуума. Рост цен на энергоносители, ограниченность 
энергоресурсов диктует необходимость выбора наиболее эффективных 
ресурсосберегающих технологий при производстве продукции. 
Значительная экономия энергии может быть получена в 
промышленности без капитальных затрат – путем усовершенствований 
технологий и прежде всего на основе использования рациональных 
методов и режимов обработки, эксплуатации технологического 
оборудования.  
Машиностроение представляет собой энергоемкую сферу 
промышленного производства, где в результате морального и 
физического старения основных фондов происходит постоянное и 
непрерывное увеличение потребления энергии.  
Для экономии электроэнергии в сварочном производстве 
проводят технологические и энергетические мероприятия. 
Энергетические мероприятия дают наибольший эффект (достигает 
примерно  30 %), который происходит за счет: оптимального способа 
сварки для разных операций; совершенствование технологического 
процесса;  уменьшение тепловых и электрических потерь; работы 
сварочных аппаратов без холостого хода.  
Оптимальный способ сварки возможен при: 
- применение автоматической сварки под флюсом вместо 
дуговой (5-7 % экономии электричества); 
- замене ручной дуговой сварки на постоянном токе на 
полуавтоматическую в среде защитных газов на переменном токе  (2-
2,5 %); 
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- применение шовной контактной сварки вместо дуговой 
электросварки (уменьшает расход электроэнергии на 15 %); 
- применение дуговой сварки на переменном токе дает эффект 
по экономии электроэнергии в 2-3 раза. 
- ограничение холостого хода для сварочных агрегатов 
экономит электроэнергию до 15-20 % на каждом аппарате. 
При изучении энергосбережения в сварочном производстве 
были рассмотрены  четыре источника питания: генератор ПС-300, 
трансформатор ТДЭ-250,  выпрямители ВДГ-302 и ARC160. За основу 
принято два способа сварки – ручная дуговая сварка и 
полуавтоматическая сварка в среде защитных газов, а также 
определены условия, сварочные  материалы, род тока и режимы, при 
которых были исследованы данные источники питания. 
Анализ уровней энергоиспользования в машиностроительной 
отрасли показывает, что сварочное производство располагает 
существенными резервами повышения эффективности применения 
электроэнергии. 
 
ОСОБЕННОСТИ ЭЛЕКТРОШЛАКОВОГО ПРОЦЕССА 
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В докладе отмечены особенности электрошлаковой сварки:   
отсутствие дугового разряда, что обеспечивает спокойное протекание 
процесса без разбрызгивания металла и шлака и возможность 
производить сварку как одним, так и несколькими электродами, 
которые располагаются гребѐнкой. 
Особенность процесса при производстве толстостенных 
сосудов заключается в различных технологиях сварки прямолинейных 
и кольцевых швов. Отмечено, что начало процесса выполняется на 
технологических планках; при сборке имеет значение величина зазора 
(он немного шире в верхней части свариваемых заготовок), 
заканчивается процесс на выводной планке высотой не менее 100 мм 
для (вывода усадочной раковины).      
Указаны особенности сварки кольцевых швов. Их трудность 
заключается в выполнении замыкания начала и конца кольцевого шва. 
Приводится различие металлургических процессов бездуговой 
электрошлаковой сварки и дуговых сварочных процессов, которые 
заключаются в том, что: 
‒  в плавильной зоне отсутствует газовая фаза; 
